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Schrauben-Vorplastifizierungs- und Einsprttzvorrichtung 

Eine Schrauban-Vorplsstifizierungs- und Einspntzvorrich- 
tung dient zur Verfoesserung der Plasttftzierung des Kunst- 
stoffmaterials, zur Eliminierung von Temperaturschwankun- 
gen und zur Abkurzung einas Fomnzyklus durch Plastt^ie- 
mng und Dosierung von Kunststoffmaterial durch Drehung 
und Ruckzug einer Schraube in einer Plasttfizierungseinheit 
und Einspritzsn das plastifiziertan Kunststoffs in eine Etn- 
spritzeinheit (1) durch einen engen Kunststoffkanal (3). Die 
Obarfuhrung in die Esnspritzeinhett erfolgt durch Vorruckan 
der Schraube (2). Die Einspritzainhett (1) enthalt einen 
Kolben (12) in einem Einspritoylinder (10). Der Kolben kann 
vorgaschoben und zuruckgezogen werden. Eina RastHizie- 
rungsetnheit (2) enthalt eine Schraube (22) in einem Plastifl- 
zierungszyfindar (20). Die Schraube ist drehbar sowie vor- 
schiebbar und zuruckziehbar. Die baiden Zylinder sind durch 
den Kunststoffkanal (3) miteinander verbunden, der seiner- 
seits durch eine Temparatursteuerelnrichtung (31) umgeben 
ist Der Kunststoffkanal (3) befindet sich zv^schen dem 
EInstromkanal im Bereich der vorderan Endposition des 
Kofbens (12) im vorderen Endbereich des Bnspritzzytinders 
(10) und einem Ausstromkanal im vorderen Endbereich des 
Plastifiziarungszylinders (20). Das durch Drehung der 
Schraube (22) plastiftzierte Kunststoffmateriai wird in den 
vorderen Endbereich des Einspritzz/tinders (10) vor dem 
Kolben uber den Kunstst ffkanal (3) durch VorrOcken der 
Schraube (22) eingefulit 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Schrauben-Vorplastifizie- 
nings- und Einspritzvorrichtung fur Kunststoff-Spritz- 
guB. 

AJlgemein besteht eine Schrauben-Vorplastifizie- 
rungs- und Einspritzvorrichtung aus einem Einspritzzy- 
Under, der einen IColben enthalt, und einem Plastifizie- 
rungszylinder, der eine Schraube enthalt. Die Zylinder 
sind parallel zueinander angeordnet, und am vorderen 
£nde sind der PlastiHzierungszylinder und der Einspritz- 
zylinder miteinander durch einen Kunststoffkanal ver- 
bunden, so daB geschmolzener und gekneteter Kunst- 
stoff aus dem Plastinzieningszylinder, der im folgenden 
als "plastifiziert" bezeichnet werden soli, in den vorde- 
ren Bereich des Einspritzzylinders eindosiert und durch 
Vorschieben des. Kolbens eingespritzt wird. 

Bei einer derardgen Vorrichtung erfolgt die Plastifi- 
zierung- gleichfdrmig, da der Kimststoff durch eine 
Schraube plastifiziert wird, die sich in einer festen Posi- 
tion dreht, im Gegensatz zu einer Einspritzvorrichtung 
mit In-Line-Schraube, bei der die Plastifizierung mit Hil- 
fe einer Schraube erfolgt, die bei der Drehung zuruck- 
gezogen wird. Die Plastifizierung ist jedoch nicht immer 
gleichfdrmig. Je nach Gestaltung der Schraube, dem Zu- 
stand und den Eigenschaften des Materials und derglei- 
chen ist nicht nur die Plastifizierung ungleichformig, 
sondem es kann auch eine ungleichmaBige Temperatur 
auftreten. 

Eine Konstanthaltung der Temperatur kann dadurch 
verbessert werden, daB der Kunststoffkanal, der den 
Einspritzzylinder und den Plastifiaerungszylinder mit- 
einander verbindet, einen kleinen Durchmesser aufweist 
und durch eine Heizeinrichtung umgeben ist, und bei 
dem der Kunststoff durch den ICanai hindurchgedruckt 
wird. Obgleich der Zustand der Plastifizierung wahrend 
des Str ms des Kunststoffs in dem Kunststoffkanal 
gleichformiger wird, unterscheidet sich die optimale 
Umdrehtmgsgeschwindigkeit der Schraube je nach Art 
des Kunststoff materials, und sie wird durch das verwen- 
dete Kunststo^material besttmmt 

Es laBt sich daher nicht sagen, daB die Geschwindig- 
keit des piastifizierten Kunststoffs, der bei einer durch 
das Kunststoffmaterial bestimmten Drehzahl plastifi- 
ziert wird und durch den Kunststoffkanal mit kleinem 
Durchmesser hindurchgeht, stets die optimale Drehzahl 
unter dem Gesichtspunkt der weiteren Plastifizierung 
des Kunststoffs und in bezug auf die Verbesserung 
Gleichformigkeit der Temperatur ist Die Drehzahl ist 
nicht in der Lage, der Zustand des verwendeten Kunst- 
stoffmaterials zu beeinfiussen. 

Da die Geschwindigkeit des piastifizierten Kunst- 
sto^s, der durch den Kunststoffkanal hindurchgeht, pro- 
portional zu der Drehzahl der Schraube ist, steigt sie 
naturlich an, wenn die Drehzahl zunimmt Es ist daher 
sehr schwierig, die optinlalen Bedingungen durch Steue- 
rung der Drehzahl zu erzielen, da die Drehzahl der 
Schrauben hoch oder niedrig sein kann, selbst wenn 
gewunscht wird, daB der Kunststoff mit langsamer Ge- 
schwindigkeit zur Stabilisiening der Temperatur gefdr- 
dert wird. 

Wenn mit einer Schraube plasdfiziert wird, die sich in 
einer festen Position dreht, wird die Plastifizierung un- 
terbrochen durch Unterbrechung der Drehzahl der 
Schraube wenigstens wahrend der Periode zwischen 
dem Beginn des Einspritzens und EinfuUens durch den 
vorruckenden Kolben, damit der Druck aufrechterhal- 
ten wird, da der piasdfizierte Kunststoff kontinuierlich 
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an den Einspritzzylinder abgegeben wird und durch Zu- 
ruckziehen des Kolbens durch die Abgabekraft dosiert 
wird. Es ist daher schwierig, den Herstellzyklus abzu- 
kurzen, indem Plastifizierung und Einspritzen gleichzei- 
5 tig stattfinden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Nach- 
teile des Standes der Technik zu uberwindea 

ErfindungsgemaB soli eine neue Plastifizierungs- und 
Einspritzvorrichtung geschaffen werden, die in der Lage 

10 ist, die Plastifizierung des Kunststoffmaterials zu yer- 
bessem, Temperarurschwankungen auszuschalten und 
den Formzykius abzukurzen, indem die Plastifizierung 
des Kunststoffmaterials unter Steuerung der Drehzahl 
der Schraube in eine Plastifizierungseinheit imd das pri- 

15 mare Eindosieren des Kunststoffmaterials in einen vor- 
deren Bereich des Plastifizierungszylinders und Einiei- 
ten des piastifizierten Kunststoffs durch den Kunststoff- 
kanal mit kleinem Durchmesser bei optimaler Ge- 
schwindigkeit unter der Steuerung der Vorruckge- 

20 schwindigkeit der Schraube erfolgt 

Die erfindimgsgemaBe Losung ergibt sich aus den 
Merkmalen des Patent anspruchs 1. 

ErfindungsgemaB ist eine Einspritzeinheit vorgese- 
hen, die einen Kolben in einem Einspritzzylinder enthalt, 

25 und zwar derart, daB der Kolben vorgeschoben und 
zurOckgezogen werden kann. Femer ist eine Plastifizie- 
rungseinheit vorgesehen, die eine Schraube in einem 
Plastifizierungszylinder enthalt, die gedreht sowie vor- 
geschoben und zuruckgezogen werden kann. Die Zylin- 

30 der sind miteinander durch einen Kunststoffkanal mit 
geringem Durchmesser verbunden, der eine Tempera- 
tursteuerung auf dem Umfang aufweist Dieser Kanal 
befindet sich zwischen dem Einstrdmkanal in einem Be- 
reich, der der vorgeschobenen Endposition des Kolbens 

35 am vorderen Ende des Einspritzzylinders entspricht, 
und einem Ausstromkanal, der am vorderen Ende des 
Plastifizierungszylinders vorgesehen ist, so daB plastifi- 
zierter Kunststoff, der durch Drehung der Schraube pla- 
stifiziert und im vorderen Endbereich des Zylinders do- 

40 siert worden ist, in den vorderen Endbereich des Ein- 
spritzzylinders vor dem Kolben durch den Kunststoff- 
kanal durch Steuerung des Vorruckens der Schraube 
uberfuhrt werden kann. 
Die Geschwindigkeit des piastifizierten Kunststoffs, 

45 der durch den Kunststoffkanal hindurchgeht, kann ent- 
sprechend einem gewiinschten Wert gesteuert werden 
durch die Vorruckgeschwindigkeit der Schraube. Die 
Schraube besitzt vorzugsweise eine feste Nuttiefe oder 
ein Langen-ZDurchmesser-Verhaltnis (L/D-Verhaitnis) 

50 von 15 oder weniger, wenn ein Kompressionsverhaltnis 
1 verwendet wird, zur Unterdruckung von Warme, die 
durch Scherkrafte oder Reibkrafte bei der Kompression 
entsteht, und zur Verhinderung einer Farbandenmg des 
Kunststoffs durch Oberhitzung. 

55 Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist derart ausge- 
bildet, daB ein Umschaltventil vorgesehen ist, das es 
gestattet, das Kunststoffmaterial durch Drehung und 
Ruckzug der Schraube wahrend des Einspritzvorganges 
zu plastifizieren und dosieren. Dieses Ventil befindet 

60 sich in dem Kunststoffkanal, imd die Oberfuhrung und 
Plastifizierung des Kunststoffmaterials in den Einspritz- 
zylinder erfolgt in kurzer Zeit zusammen mit der 
Zwangsforderung des dosierten Kunststoffes in den 
Kimststoffkanal durch Vorrucken der Schraube. 

65 Im folgenden werden bevorzugte Ausfuhrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der beigefugten Zeichnung 
naher erl^uteft 
Fig, 1 Ist ein senkrechter Schnitt durch eine erfin- 
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dungsgemafie Schrauben-Vorplastifizierungs- und Ein- 
spritzvorrichtung gemaB einer Ausfuhrungsform der 
Erfindung. 

In der Zeichnung bezieht sich Bezugsziffer 1 auf eine 
Einspritzeinheit und 2 auf eine Plastifizierungseinheit 5 
Die Plastifizierungseinheit 2 befindet sich oberhaib der 
Einspritzeinheit 1, und zwar derart, daS ein vorderer 
Endbereich 21 eines Plastifzierungszylinders 20 hinter 
dem vorderen Endbereich 11 des Einspritzzylinders 10 
Uegt Beide Einheiten sind miteinander verbunden durch 
einen Kunststoffkanal 3 mit geringem Durchmesser, der 
schrag zwischen den vorderen Endbereichen 11 und 21 
veriauft 

Die. Einspritzeinheit 1 besteht aus dem oberen Ein- 
spritzzylinder 10. der einen Kolben 12 enthalt, der frei 15 
vorwarts und ruckwarts beweglich ist, und eine Duse 13 
am vorderen Ende besitzt Ein hydraulischer Zylinder 
15, dessen Kolben 14 mit dem hinteren Ende des Ein- 
spritzzylinder 10 verbunden ist, ist mit dem Kolben 12 
verbundea 20 

Ein Drehventil 16 befindet sich in einem Einspritzka- 
nai oberhaib der Duse 13. 

Der Einspntzzylinder 10 weist einen Einstrdmkanal 
des Kunststoffkanais oberhaib der vorderen Endposi- 
tion des Koibens im vorderen Endbereich 11 auf, und 25 
der Einstrdmkanal ist mit einem Drehventil 17 ausgeru- 
stet, das den Durchmesser des Kunststoffkanal 3 auf- 
weist Eine Kunststoff-Entnahmebohrung 18 ist in einem 
Wandbereich ausgebildet, der sich weiter hinten als der 
Kolbenhub in dem Einspntzzylinder 10 befindet Eine 30 
Bandheizung 19 befindet sich zwischen dem vorderen 
Ende der Duse und der anderen Wand des Zylinders 
hinter der Kunststoff-Entnahmebohrung 18, so dafi eine 
lange Heizzone gebildet wird Daher wird der Kunst- 
sto^, der um den Kolben henmi eintritt, nach hinten 35 
befordert, wenn der Kolben 12 jeweils zuruckgezogen 
wird, und durch die Entnahmeoffnung 18 ausgestoBen. 

Die Plastifizierungseinheit 2 umfaBt eine Schraube 22 
in dem Piastifizierungszylinder 20 zum Plastifizieren, die 
drehbar ist und vorgeruckt sowie zuruckgezogen wer- 40 
den kann. Diese Schraube 22 besitzt eine feste Nuttiefe, 
keinen Kompressionsbereich imd ein L/D-Verhaltnis 
von 15 oder weniger, wenn das Kompressionsverhaltnis 
1 ist Ein hinteres Ende der Schraube 22 ist mit dem 
Kolben 25 des Hydraulikzylinders 24 verbunden, der an 45 
einem Rahmen 23 am hinteren Ende des Plastifizie- 
rungszylinders 20 gehalten ist 

Ein Hydraulik- oder Elektromotor 26 zur Drehung 
des Schraube ist am hinteren Ende des Hydraulikzylin- 
ders 24 angebracht Eine drehbare Antriebswelle 27, die 50 
in den Hydraulikzylinder von dem Motor 26 aus hinein- 
ragt, und der Kolben 25 sind miteinander verbunden, 
beispielsweise miteinander verkeilt, so daB die Schraube 
22 aber den Kolben 25 gedreht werden kann. Eine 
Bandheizimg 28 ist an der auBeren Wand des Plastifizie- 55 
rungszylinders 20 angebracht, und ein Trichter 29 greift 
in eine Zufuhroffoung im ruckwartigen Endbereich des 
Piastifizierungszylinders 22 hinein und ist mit dem Rah- 
men 23 verbunden. 

Der Kunststoffkanal 3, der einen geringen Durchmes- eo 
ser aufweist, besteht aus einem dunnen Metallrohr mit 
einem Innendurchmesser von 5 bis 10 mm und ist mit 
einer Temperatursteuereinrichtung verbunden, die 
durch eine Bandheizung 31 gebildet wird, die sich auf 
der AuBenwand des Rohres befindet Der Kunststoffka- 65 
nal 3 ist schrag unter einem Neigungswinkel von 40 bis 
50** zwischen dem vorderen Endbereich 11 des Ein- 
spntzzylinder 10 und dem vorderen Endbereich 21 des 



Plastifizierungszyiinders 20 angeordnet 

Die Einspritzeinheit 1 und die Plastifizieningseinheit 
2 bilden obere und untere, Zwei-Ebenen-Schrauben- 
Vorplastifizierungs- und Einspritzvorrichtungen, Der 
erwahnte Rahmen 23 der Plastifizierungseinheit 2 wird 
auf einer Stutzbasis 30 montiert, die an dem Hydraulik- 
zylinder 15 der Einspritzeinheit 1 vorgesehen ist Ein 
Block 4 befindet sich unterhaib des Hydraulikzylinders 
15 auf einer Grundplatte 5 und ist auf dieser in Vor- 
warts- und Ruckwartsrichtung bewegbar. 

Der Vorschub und Ruckzug der Schrauben-Vorpla- 
stifizierungs- und Einspritzvorrichtung erfolgt mit Hilfe 
des Hydraulikzylinders 7 und des Koibens 7a, die zwi- 
schen einer von der oberen Oberflache der Grundplatte 
5 aufragenden Stutze und dem hinteren Ende des Blocks 
4 angeordnet sind. Sowohl die Einspritzeinheit 1 als 
auch die Plastifizierungseinheit 2 werden gemeinsam 
durch Vorschub des Koibens 7a vorgeschoben. Dabei 
beruhrt das vordere Ende der Einspritzdiise der Einheit 
1 in nicht gezeigter Weise den EinguB einer Spritzform 
und fullt Kunststoff ein. Beim Ruckzug werden Teile des 
Eingusses zum AusstoBen des Materials und Durchfuh- 
rung von Wartungsarbeiten beruhrt 

AnschlieBend soil ein Einspritzvorgang beschrieben 
werden. Der Kunststoffkanal 3 wird zunachst durch das 
Drehventil 17 geschlossen, und ein vorgegebener Ge- 
gendruck wird auf den Kolben 12 in dem Einspntzzylin- 
der durch den Hydraulikzylinder 15 aufgebaut 

Wenn nach dieser Vorbereitung Kunststoffmaterial 
in Form von Pellets uber den Trichter 29 unter Drehung 
der Schraube 22 mit Hilfe des Motors 26 in den Piastifi- 
zierungszylinder 20 eingebracht wird, wird das Material 
zum vorderen Bereich des Zylinders durch die Schrau- 
bennut mit fester Tiefe gefordert Wahrend dieses For- 
dervorganges wird das Material geschinolzen und ge- 
knetet durch die Warme der Bandheizung 28 auf der 
Zylinderseite und eine bestimmte Scher-Erwarmung, 
die durch Drehung der Schraube 22 erzeugt wird, wah- 
rend der Kunststoff weiter gefordert wird. Obgleich die 
Schraube 22 durch den Kunststoffdruck, der durch Pla- 
stifizierung entsteht, zuriickweicht, wird die Plastifizie- 
rung fortgesetzt Beim Zuruckweichen der Schraube 22 
wird plastifizierter Kunststoff im Zylinder vor der 
Schraube angesanunelt Die Menge des angesammelten 
Kunststof fs unterscheidet sich entsprechend dem RQck- 
zug der Schraube. 

Wenn die Menge des angesammelten Kunststoffs ei- 
ne vorgegebene GroBe erreicht, wird die Drehung der 
Schraube 22 beendet Die Plaistifizierung des Materials 
wird ebenfalls unterbrochen, und die Schraube bleibt an 
der Ruckzugsposition stehen. Dadurch wird eine vorge- 
gebene Kunststoffmenge im Zylinder vor der Schraube 
erstmalig zugefuhrt Das Umschaltventil 17 wird im we- 
sentlichen gleichzeitig mit dem Anhalten der Schraube 
geoffnet, und der Kunststoffkanal wird auf diese Weise 
mit dem Einspntzzylinder verbunden. Wenn die Schrau- 
be mit Hilfe des Hydraulikzylinders 24 vorgeschoben 
wird, wird die dosierte Kunststoffmenge in den engen 
Kunststoffkanal 3 gepreBt Die Vorruckgeschwindigkeit 
der Schraube 22 kann in gewunschter Weise durch 
Steuerung der Druckolzufuhr zu dem Hydraulikzylin- 
der 24 variiert werden. 

Da eine vorgegebene Gegendruckkraft auf den Kol- 
ben 12 in dem Einspntzzylinder ausgeubt wird und das 
Einspritzen des Kunststoffs nicht verhindert werden 
kann, wird die gesamte Menge des plastifizierten Kunst- 
stoffs, der sich vor der Schraube 22 befindet und erstma- 
lig dosiert worden ist, durch den Kunststoffkanal 3 unter 
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dem Druck der Schraube hindurchgefuhrt und in den 
vorderen Bereich des Einspritzzylinders 10 eingefuhrt, 
wahrend der Kolben 12 zuruckgedruckt wird. In dem 
Kunststoffkanal 3 wird der piastifizierte Kunststoff wei- 
ter aufgriand des Stromungswiderstandes und der von 5 
auBen zugefuhrten Warme beim Obergang in den vor- 
deren Bereich des Einspritzzylinders 10 plastifiziert. 

Der piastifizierte Kunststoff wird im vorderen Be- 
reich des Einspritzzylinders 10 durch Zuruckziehen des 
Kolbens 12 angesammelt, und die Einspritzmenge des 10 
Kunststoffs wird genau zugemessen. Wenn der Koiben 
12 in vorgegebenem Umfang zuruckgezogen worden 
ist. wird das Umschaiventil 17 geschlossen, und damit 
wird der Kunststoffkanal 3 geschlossen. AnschlieSend 
wird plastifizierter Kunststoff durch Vorschieben des 15 
Kolbens 12 mit Hilfe der Einspritzeinheit eingespritzt 
In der Plastifizierungseinheit wird das Kunststoffmate- 
rial wiederum durch Drehung der Schraube 22 plastifi- 
ziert. 

Wenn der Kolben 12 durch den Hydraulikz>4inder 15 20 
vorgeschoben wird. wahrend der Kunststoffkanal 3 ge- 
schlossen ist, wird die gesamte Menge des plastifizierten ' 
Kunststoffs, der in den Einspritzzylinder gelangt ist, in 
eine nicht gezeigte Form vora vorderen Ende einer Du- 
se her eingespritzt und eingefiillt Selbst nach Beendi- 25 
gung des Einfullens wird ein vorgegebener Druck auf 
den Kolben 12 durch den Hydraulikzylinder 15 ausge- 
ubt, damit der Druck in dem Kunststoff aufrechterhal- 
ten wird. 

Wenn die Aufrechterhaltung des Druckes beendet ist 30 
Oder, je nach den UmstSnden, bevor dies geschehen ist, 
wird das Umschaiventil 16 geschlossen, und damit der 
Einspritzkanal geschlossen. tmd das Verf ahren geht zom 
KOhlenuber. 

Wenn das Umschaltventil 17 in dem Kunststoffkanal 35 
3 geoffnet wird, nachdem der Einspritzkanal geschlos- 
sen ist, ist es moglich, plastifizierten Kunststoff aus der 
Plastifizierungseinheit 2 in die Einspritzeinheit 1 durch 
Offnen des Kunststoffkanals 3 zu uberfuhren. Da die 
Drehung der Schraube 22 bereits beendet ist, wahrend 40 
dies geschieht, kann das EinfuUen des Kunststoffs durch 
Vorschieben der Schraube 22 unabhangig von der Dre- 
hung der Schraube erfolgen. Daher kann der Transport 
de!5 plastifizierten Kunststoffs durch den Kunststoffka- 
nal 3 beliebig durch Steuerung der VorstoBgeschwin- 45 
digkeit der Schraube gesteuert werdea Es ist daher 
moglich, den plastifizierten Kunststoff in einen besseren 
Zustand zu versetzen. 

Da die Plastifizienmgseinheit 2 das Kunststoffmateri- 
al zugleich mit dem Einspritzen und FuUen durch die 50 
Einspritzeinheit 1 plastifiziert, kann das eindosierte 
Kunststoffmaterial in den vorderen Bereich des Ein- 
spritzzylinders eingespritzt und eingefiillt werden, so- 
bald der vorherige Einspritzvorgang und die Aufrecht- 
erhaltimg des Druckes beendet sind. Da der in den Pla- 5s 
stifizienmgszylinder eingegebene Kunststoff in den Ein- 
spritzzylinder eingefiillt werden kann, wird die Dosier- 
genauigkeit verbessert, und ein Arbeitszyklus kann ver- 
kurzt werden. 

60 
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(20) enthalt, die in dem Zylinder drehbar sowie vor- 
ruckbar und zuruckziehbar ist, welche Zylinder 
durch einen Kunststoffkanal (3) geringen Durch- 
messers verbunden sind, der von einer Temperatur- 
steuereinrichtung umgeben ist, die sich zwischen 
einem Einstromkanal im Bereich der vorderen End- 
stellung des Kolbens des Einspritzzylinders und ei- 
nem Ausstromkanal im Bereich des vorderen En- 
des des Plastifizierungszylinders (20) befindet, der- 
art, daB der durch Drehung der Schraube (22) pia- 
stifizierte Kunststoff, der im vorderen Endbereich 
des Zylinders angesammelt worden ist, in einen Be- 
reich des Einspritzzylinders (10) vor dem Kolben 
aus dem Kunststoffkanal (3) durch Vorrucken der 
Schraube (22) dosiert einfullbar ist 

2. Schrauben-Vorplastifizierungs- und Einspritz- 
vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kxmststoffkanal (3) ein Umschalt- 
ventil (17) enthalt 

3. Schrauben-Vorplastifizierungs- und Einspritz- 
vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Geschwindigkeit des plastifi- 
zierten Kunststoffs in dem Kunststoffkanal durch 
Steuerung der Vorschubgeschwindigkeit der 
Schraube (22) steuerbar ist. 

4. Schrauben-Vorplastifizierungs- und Einspritz- 
vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schraube (22) eine 
Nut fester Tiefe aufweist. 

5. Schrauben-Vorplastifizierungs- und Einspritz- 
vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schraube (22) ein L/D-Verhaltnis 
von 15 und darunter bei einem Kompressionsver- 
haltnis von 1 aufweist 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Schrauben-Vorplastifizierungs- und Einspritz- 
vorrichtung mit einer Einspritzeinheit (i% die einen 
Kolben (12) in einem Einspritzzylinder (10) enthalt, 65 
der in dem Zylinder vorschiebbar und zuruckzieh- 
bar ist, und mit einer Plastifimerungseinheit (2), die 
eine Schraube (22) in einem Plastifizierungszylinder 
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